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(54)  Spritzgussform 

(57)  Die  Spritzgußform  für  warmverfestigende  oder  (11),  welche  mit  dem  Formnest  (10)  in  offener  Verbin- 
vulkanisierende  elastomere  Materialien  weist  ein  Form-  dung  steht,  wobei  die  Mündung  der  Einspritzdüse  (5)  in 
nest  (10)  und  eine  gekühlte  Einspritzdüse  (5)  auf.  Die  Abstand  von  dem  Formnest  (10)  mündet. 
Mündung  der  Einspritzdüse  (5)  liegt  in  Vorkammern 
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Beschreibung 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  eine  Spritzgußform 
für  warmverfestigende  oder  vulkanisierende  elastome- 
re  Materialien  mit  einem  Formnest  und  einer  gekühlten  s 
Einspritzdüse,  deren  Mündung  mit  dem  Formnest  in 
Verbindung  steht. 

Warmverfestigende  oder  vulkanisierende  Materia- 
lien,  wie  beispielsweise  Flüssigsilikone  oder  Kautschuk, 
werden  in  bekannter  Weise  von  einer  Spritzgußmaschi-  10 
ne  oder  Mischeinrichtung  einem  Formnest  über  einen 
Zufuhrkanal  zugeführt.  Zufuhrkanäle  von  mehreren 
Formnestern  werden  zu  einer  Verteilerspinne  zusam- 
mengefaßt.  Sowohl  die  Zufuhrkanäle  als  auch  die  Ver- 
teilerspinnen  haben  bei  diesen  bekannten  Einrichtun-  15 
gen  die  Formtemperatur,  wobei  die  Spritzgußteile  nach 
dem  Guß  von  den  Enden  der  Angußstangen  bzw.  Ver- 
teilerspinnen  abgetrennt  werden  müssen,  was  zu  Ober- 
flächenbeschädigungen  bzw.  zur  Gratbildung  am  An- 
satzbereich  führen  kann.  20 

Insgesamt  ergeben  sich  bei  den  bekannten  Einrich- 
tungen  große  Mengen  an  nicht  wiederverwendbarem 
Material,  wobei  dies  insbesondere  für  die  Verarbeitung 
von  ausvulkanisierten  oder  verfestigenden  2-Kompo- 
nenten-Materialien  Gültigkeit  hat.  25 

Während  für  die  Herstellung  von  Spritzgußteilen 
aus  bei  der  Abkühlung  verfestigenden  Materialien,  wie 
z.B.  Thermoplasten  üblicherweise  relativ  dickwandige 
Einspritzdüsen  Verwendung  finden  können  und  da- 
durch  ein  hohes  Maß  an  Stabilität  und  Betriebssicher-  30 
heit  gewährleistet  werden  kann,  wurde  für  die  Verarbei- 
tung  von  warmverfestigenden  oder  vulkanisierenden 
elastomeren  Materialien  bisher  vorgeschlagen,  mit 
überaus  dünnwandigen  und  damit  relativ  filigranen  Dü- 
senkonstruktionen  bis  unmittelbar  an  das  Formnest  35 
bündig  abschließend  Material  zuzuführen.  Die  dünn- 
wandige  und  damit  relativ  filigrane  Ausbildung  der  Ein- 
spritzdüsen  bzw.  einer  an  eine  Einspritzdüse  angesetz- 
ten  Kanüle  soll  dabei  bewirken,  daß  der  Wärmefluß  zwi- 
schen  der  Temperatur  der  Form  und  der  Einspritzdüse  40 
minimiert  wird,  um  auf  diese  Weise  eine  saubere  Tren- 
nung  in  noch  flüssige  bzw.  bereits  wärmeerhärtete  Pha- 
sen  zu  gewährleisten,  wodurch  saubere  Oberflächen 
bei  gleichzeitiger  Verringerung  der  Menge  an  nicht  wie- 
derverwertbarem  ausgehärtetem  bzw.  vulkanisiertem  45 
Material  erzielt  werden  sollen.  Eine  Einrichtung  dieser 
Art  ist  beispielsweise  der  EPO  162  037  B1  zu  entneh- 
men,  bei  welcher  an  die  Einspritzdüse  eine  dünnwandi- 
ge  Kanüle  angesetzt  bzw.  angeformt  war.  Diese  über 
einen  Einspritzdüsenkörper  vorragende  dünnwandige  so 
Einspritzdüsenspitze  sollte  ein  geringes  Wärmeleitver- 
mögen  aufweisen  und  relativ  geringe  lichte  Querschnit- 
te  aufweisen.  Aufgrund  des  geringen  Wärmeleitvermö- 
gens  einer  derartigen  Düsenspitze  in  Längsrichtung 
wurde  davon  ausgegangen,  daß  nur  der  formseitige  55 
Endbereich  der  Düsenspitze  auf  die  Formtemperatur  er- 
wärmt  wird,  sodaß  die  Ausbildung  eines  größeren 
Pfropfens  aus  verfestigtem  bzw.  erstarrtem 

35  A1  2 

Spritzgußmaterial  vermieden  werden  konnte. 
Die  Erfindung  zielt  nun  darauf  ab,  eine 

Spritzgußform  der  eingangs  genannten  Art  zu  schaffen, 
bei  welcher  auf  empfindliche  und  überaus  dünnwandige 
Kanülen  verzichtet  werden  kann,  so  daß  mit  wesentlich 
einfacherer  und  robuster  Ausbildung  von  Düsenkörpern 
bzw.  Einpritzdüsen  gearbeitet  werden  kann.  Zur  Lösung 
dieser  Aufgabe  besteht  die  Erfindung  ausgehend  von 
einer  Spritzgußform  der  eingangs  genannten  Art  im  we- 
sentlichen  darin,  daß  die  Einspritzdüse  in  einer  mit  dem 
Formnest  in  offener  Verbindung  stehenden  Vorkammer 
in  Abstand  von  dem  Formnest  mündet.  Abweichend  von 
dem  bisher  vorgeschlagenen  Verfahren,  das  warmver- 
festigende  bzw.  vulkanisierbare  elastomere  Material 
über  einen  Teilbereich  mit  verringertem  Wärmeleitver- 
mögen,  insbesondere  dünnwandige  Kanülen,  unmittel- 
bar  an  den  Rand  des  Formnestes  zu  bringen,  wird  er- 
findungsgemäß  vorgeschlagen,  mit  einer  konventionel- 
len  Einspritzdüse,  welche  durchaus  wesentlich  dick- 
wandiger  ausgebildet  werden  kann,  in  Abstand  vom 
Formnest  in  einer  Vorkammer  zu  münden,  wobei  die 
Vorkammer  die  Funktion  der  Wärmeisolation  bzw  der 
Reduktion  der  Wärmeübertragung  von  der  Temperatur 
des  Formnestes  auf  das  in  der  Einspritzdüse  enthaltene 
Material  übernimmt.  Es  wird  somit  die  Isolationseigen- 
schaft  von  warmverfestigenden  bzw.  vulkanisierenden 
elastomeren  Materialien  unmittelbar  dafür  ausgenützt, 
daß  eine  Wärmeübertragung  vom  Formnest  auf  die  Ein- 
spritzdüse  bzw.  die  weiteren  Zuführungskanäle  verhin- 
dert  wird,  und  es  kann  unmittelbar  mit  wesentlich  stabi- 
leren  und  herstellungstechnisch  einfacher  herzustellen- 
den  Düsenkörpern  gearbeitet  werden.  Insbesondere  er- 
laubt  die  Verwendung  derartiger  stabilerer  Einspritzdü- 
sen  auch  größere  Freiheiten  in  bezug  auf  den  gewähl- 
ten  Einspritzdruck.  Über  das  erfindungsgemäß  vorge- 
schlagene  Kaltkanalsystem  lassen  sich  Latex,  Flüssig- 
silikion,  sowie  Feststoffsilikon  und  Gummi  od.dgl., 
erfolgreich  einspritzen.  Da  dünnwandige  Kanülen  mit 
Wandstärken  von  unter  0,5  mm  entfallen,  ist  die  Herstel- 
lung  des  Einspritzdüsenkörpers  bzw.  der  Einspritzdüse 
wesentlich  einfacher,  und  stabile  Einspritzdüsen  mit 
Wandstärken  von  größer  als  1  mm,  etwa  2  mm  lassen 
sich  im  Rahmen  der  erfindungsgemäßen  Spritzgußform 
ohne  weiteres  einsetzen. 

Mit  Vorteil  ist  die  erfindungsgemäße  Ausbildung  so 
getroffen,  daß  in  eine  Formplatte  der  Spritzgußform 
eine  Verschleißhülse  eingesetzt  ist  und  daß  die  Ein- 
spritzdüse  in  die  Verschleißhülse  mündet.  Eine  derarti- 
ge  Ausbildung  ist  aber  nicht  Voraussetzung.  Bei  Ver- 
wendung  einer  Verschleißhülse  lassen  sich  bei  unver- 
änderter  Spritzgußform  unterschiedliche  Materialien 
verarbeiten,  und  es  können  die  für  die  gewünschte  Iso- 
lierung  geforderten  Materialstärken  in  der  Vorkammer 
in  entsprechender  Weise  durch  Austausch  von  Ver- 
schleißhülsen  eingestellt  werden,  da  auf  diese  Weise 
die  verbleibenden  lichten  Querschnitte  variiert  werden 
können. 

Mit  Vorteil  ist  die  Ausbildung  so  getroffen,  daß  die 
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Vorkammer  in  der  Formplatte  konzentrisch  zur  Düsen- 
mündung  angeordnet  ist,  wodurch  sichergestellt  wird, 
daß  die  gewünschte  Isolationswirkung  gleichmäßig 
rund  um  den  freibleibenden  Zuführungskanal  der  Spritz- 
düsen  ausgebildet  wird.  Die  Einspritzdüse  kann  in  kon- 
ventioneller  Weise  durch  an  ihrem  Außenumfang  be- 
findliche  schrauben-,  insbesondere  doppelschraubenli- 
nienförmige  Kühlkanäle  gekühlt  werden,  um  ein  Kaltka- 
nalsystem  zu  gewährleisten.  Um  die  gewünschte  Isola- 
tion  zu  erzielen  kann  mit  Vorteil  die  Ausbildung  so  ge- 
troffen  werden,  daß  die  Begrenzungswände  der  Vor- 
kammer  im  wesentlichen  parallel  zur  Mantelfläche  der 
Einspritzdüse  im  Bereich  der  Mündung  ausgebildet 
sind,  wobei  vorzugsweise  der  lichte  Querschnitt  der  zur 
Einspritzdüse  konzentrischen,  ringförmigen  Vorkam- 
mer  in  Richtung  zur  Düsenmündung  kleiner  wird.  Insbe- 
sondere  eine  derartige  Variation  des  lichten  Querschnit- 
tes  führt  zu  der  in  Abhängigkeit  von  dem  jeweils  gewähl- 
ten  Spritzmaterial  gewünschten  Isolierung  und  damit 
zur  Ausbildung  eines  hinreichend  großen  freien  Durch- 
trittskanals  für  das  Einbringen  von  warmverfestigenden 
oder  vulkanisierenden  elastomeren  Materialien  in  das 
Formnest. 

Die  indirekte  Einspritzung  über  eine  Vorkammer  er- 
laubt  weitestgehende  Freiheit  bei  der  Dimensionierung 
und  Gestaltung  der  Düsenkörper  bzw.  der  Einspritzdü- 
sen,  und  es  wird  insbesondere  die  Möglichkeit  geschaf- 
fen,  wesentlich  effizientere  Kühleinrichtungen,  wie  bei- 
spielsweise  gewendelte  zweigängige  Kühlkanäle,  am 
Umfang  des  Düsenkörpers  anzuordnen. 

Die  Filtrierung  des  Spritzmaterials  kann  bei  der  er- 
findungsgemäßen  Ausbildung  in  der  Materialzuführung 
und  damit  im  Niederdruckbereich  durchgeführt  werden. 
Dieser  Niederdruckbereich,  welcher  üblicherweise 
Drücke  zwischen  1  00  und  200  bar  aufweist,  erlaubt  eine 
effizientere  Filtrierung,  da  im  Bereich  nach  dem  Spritz- 
kolben  bis  zur  Einspritzdüse  relativ  hohe  Drücke  entste- 
hen  können,  welche  üblicherweise  zwischen  1000  und 
2000  bar  liegen.  Bei  derartig  hohen  Drücken  wird  eine 
Filtrierung  nicht  mehr  sehr  effizient.  Ein  derartig  hoher 
Druck  stellt  allerdings  auch  relativ  große  mechanische 
Belastungen  für  die  Einspritzdüse  dar.  Insbesondere 
diese  großen  mechanischen  Belastungen  können 
durch  die  erfindungsgemäße  Ausbildung,  bei  welcher 
auf  dünnwandige  Bauteile  verzichtet  werden  kann,  si- 
cher  aufgenommen  werden. 

Die  Erfingung  wird  nachfolgend  anhand  von  in  der 
Zeichnung  schematisch  dargestellten  Auführungsbei- 
spielen  näher  erläutert.  In  dieserzeigen  Fig.  1  eineerste 
Ausbildung  einer  erfindungsgemäßen  Spritzgußform, 
Fig.  2  eine  abgewandelte  Ausbildung  entsprechend  der 
Fig.  1  mit  zusätzlich  vorgesehener  Verschleißhülse  und 
Fig.  3  eine  teilweise  geschnittene  Darstellung  des  Dü- 
senkörpers. 

In  Fig.  1  ist  mit  1  eine  Heizplatte  bezeichnet,  welche 
im  Betrieb  üblicherweise  auf  Temperaturen  von  etwa 
200°  C  gehalten  ist.  An  die  Heizplatte  anschließend  sind 
Formplatten  2  vorgesehen.  Auch  diese  Formplatten  be- 

finden  sich  auf  Temperaturen  von  etwa  200°  C  im  Be- 
trieb.  Zur  Isolation  ist  in  der  Folge  eine  Temperierschutz- 
platte  3  angeordnet,  an  welche  die  Düsenhalteplatte  4 
angeschlossen  ist.  Die  Düsenhalteplatte  4  befindet  sich 

5  auf  Kühltemperatur  und  damit  auf  einer  Temperatur  von 
ungefähr  20°  C.  In  die  Düsenhalteplatte  4  ist  eine  Kalt- 
kanaldüse  5  eingesetzt.  Am  Umfang  der  Kaltkanaldüse 
sind  Kühlkanäle  7  ersichtlich.  Die  Dichtung  der  Kaltka- 
naldüse  relativ  zur  Düsenhalteplatte  4  wird  durch  O- 

10  Ringdichtungen  8  gewährleistet.  Eine  weitere  Dichtung 
9  dient  dem  dichten  Anschluß  der  Zuführungsleitung. 

Die  Kaltkanaldüse  mündet  in  Abstand  vom  Form- 
nest  1  0  in  einer  Vorkammer  1  1  der  Formplatte  2,  welche 
von  zur  Kaltkanaldüse  5  im  wesentlichen  konzentri- 

15  sehen  und  entsprechend  der  Düsenspitze  konisch  ge- 
neigten  Wänden  begrenzt  ist.  Der  lichte  Querschnitt  die- 
ser  Vorkammer  11  verjüngt  sich  zum  Austrittsende  der 
Vorkammer,  welches  dem  Formnest  10  benachbart  ist. 

Bei  der  Ausbildung  nach  Fig.  2  ist  zusätzlich  eine 
20  Verschleißhülse  6  ersichtlich,  welche  in  einfacher  Weise 

zur  Anpassung  an  verschiedene  Erfordernisse  ge- 
tauscht  werden  kann.  Insbesondere  läßt  sich  durch  ei- 
nen  Tausch  der  Verschleißhülse  6  die  geometrische  Ge- 
stalt  der  Vorkammer  11  den  gewünschten  Erfordern  is- 

25  sen  anpassen  und  es  läßt  sich  sicherstellen,  daß  hier 
tatsächlich  die  gewünschte  Isolation  durch  das  in  der 
Vorkammer  11  enthaltene  elastomere  Material  gewähr- 
leistet  wird. 

Bei  der  Darstellung  nach  Fig.  3  ist  ersichtlich,  daß 
30  die  Kühlkanäle  7  von  einer  doppelgängigen  Kühlspirale 

gebildet  sind,  so  daß  eine  effiziente  Kühlung  einer  ent- 
sprechendstabilen  und  dickwandigen  Einspritzdüse  ge- 
währleistet  werden  kann. 

Patentansprüche 

1  .  Spritzgußform  für  warmverfestigende  oder  vulkani- 
sierende  elastomere  Materialien  mit  einem  Form- 

40  nest  und  einer  gekühlten  Einspritzdüse,  deren  Mün- 
dung  mit  dem  Formnest  in  Verbindung  stehen, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Einspritzdüse  (5) 
in  einer  mit  dem  Formnest  (10)  in  offener  Verbin- 
dung  stehenden  Vorkammer  (11)  in  Abstand  von 

45  dem  Formnest  (10)  mündet. 

2.  Spritzgußform  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  in  eine  Formplatte  (2)  der 
Spritzgußform  eine  Verschleißhülse  (6)  eingesetzt 

so  ist  und  daß  die  Einspritzdüse  (5)  in  die  Verschleiß- 
hülse  mündet. 

3.  Spritzgußform  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Vorkammer  (11)  in  der 

55  Formplatte  (2)  konzentrisch  zur  Düsenmündung 
angeordnet  ist. 

4.  Spitzgußform  nach  Anspruch  1,  2  oder  3,  dadurch 
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gekennzeichnet,  daß  die  Begrenzungswände  der 
Vorkammer  (11)  im  wesentlichen  parallel  zur  Man- 
telfläche  der  Einspritzdüse  (5)  im  Bereich  der  Mün- 
dung  ausgebildet  sind. 

5 
5.  Spritzgußform  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  4, 

dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  lichte  Quer- 
schnitt  der  zur  Einspritzdüse  (5)  konzentrischen, 
ringförmigen  Vorkammer  (11)  in  Richtung  zur 
Düsenmündung  kleiner  wird.  10 
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